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4) Verbessertes Varfahren und verbesserte Vorrichtung fiir die Herstellung von Susswaren 

7) Eine Vorrichtung (1) zum Herstellen von SulSwarenartikeIn 
in Form von Lutschern (2) umfaEt eine Vielzahl von zwalteili- 
gen Fornnen (3) und einen endlosen Forderer (4) zum 
Transport der Formen (3) durch die verschiedenen Herstel- 
lungsstufen. 

Die Vorrichtung (1) umfaKt ferner einen Depositor (5) zur 
Einfuhrung eines Korpers (6a, bj aus Flussigzuckerkonfekt in 
jedem Teil bzw. jede Hdhlung (3a, 3b) der Form (3), Stempel 
bzw. Einrlchtungen zur Ausbildung von Vertiefungen (8a, 8b) 
in jedem Teil (3a, 3b) der Form (3) und Betatigungseinrich- 
tungen (9) zum Zusammenbringen der Formenteile, bis die 
darin befindlichen Korper (6a, 6b) zusammenhaften. 
Die Vorrichtung (1) ist aulierdem mit Einrichtungen (10) zum 
Einbringen eines Lutscherstiels (11) in ein Formenteil (3a), 
Lutscherkuhleinrichtungen (12), Einrichtungen (14) zum Ein- 
bringen einer Fiillung, Einrichtungen (1) , die die Formen (3) 
auf dem Riickweg zum Forderer (4) offenhalten, Einrichtun- 
gen (16) zum AusstoBen eines fertigen Lutschers aus dem 
Formenteil (3aj und Einrichtungen (17) zum Aufbringen eines 
eSbaren Klebers auf einen Korper (6a) v 
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Beschreibung mit zusatzlichen Details; 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linien I V-IV in Fig. 2; 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und Fig. 5 eine ROclcansicht in der Richtung des Pfeils V in 
eine Vorrichtung fiir die Herstellung von SuBwaren und Fig. 2, 

insbesondere (aber nicht ausschlieBIich) mit dem Ein- s Fig. 6 eine halbschematische Seitenansicht einer be- 

bringen von FQIlungen in solche SuBwaren. Die SuBwa- wegbaren TragerflSche, 

ren, die aus Zucker oder aus anderen nicht-zuclcerarti- Fig. 7 eine halbschematische Seitenansicht einer 

gen Stoffen bestehen kdnnen, kdnnen an Stielen befe- Klebstoffausgabevorrichtung; 

stigt sein, beispielsweise Lutscher. Fig. 8 eine Seitenansicht eines Lutscherstielmagazins ; 

Entsprechend einer ersten Ausgestaitung der vorlie- lo Fig. 9 eine Riickansicht in der Richtung des Pfeils IX 

genden Erfindung umfaBt ein Verfahren zur Herstellung der Fig. 8; und 

eines SuBwarenartikels die EinfUhrung eines Kfirpers Fig. 10 eine halbschematische Darstellung einer Lut- 

aus Fliissigkonfekt in eine Hohlform und die anschlie- scherstielabgabevorrichtung. 

Bende Ausbildung einer Vertiefung in dem Korper. In Wie in Fig. 1 gezeigt ist, umfaBt die Vorrichtung 1 zur 
dem Verfahren konnen Einrichtungen zur Ausbildung is Herstellung von Lutschern 2 eine Vielzahl von zweiteili- 
der Vertiefung verwendet werden, die die EinfUhrung gen Formen 3 und einen endlosen Fftrderer 4 zum 

relativ grofier oder relativ kleiner K6rper aus FlOssig- Transport der Formen 3 durch die verschiedenen Ver- 

konfekt in die Hohlform bewerkstelligen, wobei in je- fahrensstufen. Der Forderer 4 umfaBt ein seitlich mit 
dem Falle der Flussigkonfekt im wesentlichen auf das AbstSnden angeordnetes Paar endloser Ketten. 
gleiche Niveau gebracht wird. Die Ausdrflcke "relativ 20 Die Vorrichtung 1 umfaBt ferner Depositoreinrich- 

groBe" Oder "relativ kleine" Korper aus Flussigkonfekt tungen 5 zur EinfUhrung eines Korpers 6a, 6b aus Flus- 

soljen sich auf Kflrper beziehen, die nur leicht (beispiels- sigzuckerkonf ekt in jedes Teil bzw. jede Hohlung 3a, 3b 

weiseinnerhaIbvon5VoL-%)voneinanderabweichen. einer Form 3, Stempel bzw. vertiefungsbildende Ein- 

Die Einrichtung zur Ausbildung einer Vertiefung um- richtungen 7 zur Ausbildung einer Vertiefung 8a, 8b in 

faBt vorzugsweise einen elastisch befestigten Stempel. 25 jedem Teil 3a, 3b der Form 3 sowie Betatigungseinrich- 

Es kann eine Form mit Doppelhohlung verwendet wer- tungen 9 zum Zusammenbringen der Formteile zumin- 

den, wobei im wesentlichen gleiche Mengen (beispiels- dest bis die darin bef indlichen Korper 6a, 6b zusammen- 

weise jeweils 1 0 g) in die beiden Hdhlungen, oder alter- haften. 

nativ ungleiche Mengen (beispielsweise 7.3 g und 33 g) Die Vorrichtung 1 ist weiterhin mit Einrichtungen 10 

in die beiden Hfihlungen eingegeben werden. 30 versehen, die einen Lutscherstiel 1 1 in ein Formenteil 3a 

Entsprechend einer zweiten Ausgestaitung der vor- einbringen, Lutscherkuhleinrichtungen 12, Einrichtun- 

liegenden Erfmdung kann ein Lutscherstiel durch einen gen 14 zum Einbringen einer Fullung, Einrichtungen 15, 

eng anliegenden Durchgang, der am Boden der Hohl- die die Formen 3 auf dem RUckweg zum Fftrderer 14 

form ausgebildet ist, eingefOhrt werden, und eine Flache offenhalten, Einrichtungen 16 zum AusstoBen eines fer- 

unterhalb der Form vorgesehen sein, die den Stiel am 35 tigen Lutschers 2 aus dem Formenteil 3a und Einrich- 

Herausfallen aus dem Durchgang hindert Die Fliche ist tungen 17 zum Aufbringen eines eBbaren Klebers auf 

vorzugsweise eine bewegliche Flache und kann bei- einen Kdrper 6a. 

spielsweise ein antreibbares endloses Band umfassen. Ein Transferfdrderer 18 in Endlosform ist gleichfalls 

Entsprechend einer dritten Ausgestaitung der vorlie- vorgesehen. 

genden Erfindung kann ein eBbarer Klebstoff verwen- « Die Bewegungen des Forderers 4 und die Betatigung 

det werden, um zwei ausgeformte SuBwarengegenstin- der Einrichtungen 10, 5, 7, 17, 14, 9, 16 und 15 sind syn- 

de aneinander zu befestigen, der zumindest auf einen chronisiert aufeinander abgestimmL Es ist erkennbar, 

der Gegenstande so durch eine Ausgabevorrichtung daB in der praktischen Ausfuhrung viele der Einrichtun- 

aufgebracht wird, daB die Aufbringung des Klebstoffs gen doppelt vorhanden sein konnen und in Reihen ange- 

durch eine Drehbewegung relativ zu einem der Gegen- 45 ordnet sein konnen, die sich im wesentlichen senkrecht 

stande beendet werden kann. zu der Ebene des oberen Uufs des Forderers 4 erstrek- 

Die Ausgabevorrichtung wird vorzugsweise so be- ken. 

dient, daB der eBbare Klebstoff verspreitet wird. Die Die Formenteile 3a, 3b sind durch Gelenke 19mitein- 

Ausgabevorrichtung kann eine Ringduse fur die Abga- ander verbundea Jedes untere Formenteil 3a, das an 

be des eBbaren Klebstoffs um fassen, die rotierbar befe- 50 dem Forderer 4 befestigt ist, weist einen Durchgang 20 

J S'ch vom Boden der FcrmenhOhlung 21 bis an 

Die Erfindung betrifft weiterhin einen SiiBwarenarti- die Aufienseite der Form erstreckt. Der DurchlaB 20 ist 

kel, der entsprechend den obigen Verfahren hergestellt so dimensioniert, daB er einen Lutscherstiel 11 aufneh- 

worden ist. men kann. Die Formenhohlung 22 des Formteils 3b en- 

Entsprechend einer vierten Ausgestaitung der vorlie- 55 det blind, 

genden Erfindung umfaBt eine Ausgabevorrichtung fur Im Betrieb transportiert der Forderer 4 Formen 3 in 

Lutscherstiele ein Magazin zur Aufnahme der Stiele. Richtung des Pfeils 25, wobei die Formen offen sind. und 

Saugeinrichtungen, die das Herausziehen der Stiele aus wahrend eine offene Form hinter die StieleinfOhrungs- 

dem Magazin zumindest unterstutzen, und Druckein- einrichtung 10 bewegt wird, wird ein Lutscherstiel 11 

richtungen zum Abgeben der herausgezogenen Stiele in eo abwarts in die Formhahlung 21 gestoBen. Der Stiel 11 

die Hohlform. wird in den DurchlaB 20 gestoBcn, bis nur noch ein 

Die verschiedenen Ausgestaltungen der Erfindung kleiner Abschnitt des oberen Endes des Stiels 11 in der 

werden im folgenden unter Bezugnahme auf die Zeich- Formenhdhlung 21 verbleibt und der Rest abwarts vom 

nungenbeispielhaftnaherbeschrieben.Hierinzeigt Boden des Formteils 3a hervorsteht Die StieleinfQh- 

Fig. 1 eine halbschematische Seitenansicht einer Vor- 65 rungseinrichtung 10 kann so betatigt werden. daB sie 

richtung zur Herstellung von Lutschern; sich entlang eines sich bin- und herbewegenden Weges 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Stempeltrageraufbaus. bewegt. wie durch Pfeil 13 gezeigt ist, so daB sie sich mit 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linien IlI-III in Fig. 2 dem Ffirderer 4 bewegt. wenn die EinfUhrung des Stie- 
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les stattfindet und danach wieder in ihre Ausgangsposi- Einrichtung 17 aufgebrachte eBbare Klebemittel die 

tion zuriickkehrt beiden Kfirper 6a, 6b des Zuckerwerlcs innerhalb der 

Die beabstandete Kettenkonstruktion des Forderers Form zusammen, urn den Zusammenhalt zu verstirken, 

4 ermdglicht es, den Stielen 11, durch die Ebene des und umhdhlt die KirschenfuUung innerhalb der halbku- 

oberen Laufs des Forderers hindurclizutreten. s gelfdrmigen Hohlr&ume 8a, 8b, die zusam men etwa 

Die weitere Bewegung des Forderers 4 bringt die 50 Vol.-% des Lutschers 2 bilden. 

Formenhahlungen 21, 22 eines Paares an Formteilen 3a, Die weitere Bewegung des Farderers 4 fQhrt die ge- 

3b unter die Abgabedusen 26, 27 der FlUssigzucker- schlossenen Formen 3 durch die KQhIeinrichtung 12 

konfektabgabeeinrichtung 5, worauf aufgemessene WenndieFormen3ausderKugeIeinrichtungl2austre- 

Mengen der Fliissigkeit 28 gleichzeitig unter Ausbil- io ten, werden die Formen durch Betatigungseinrichtun- 

dung der halbkugelfdrmigen Kflrper 6a, 6b in die H6h- gen 40 (vorzugsweise in Form einer weiteren stationS- 

lungen 21, 22 eingefuhrt werden. ren Auslfisestruktur) wieder geoffnet Eine Vielzahl von 

Die K6rper 6a, 6b bilden zusammen etwa 50 Vol.% planmilBig angeordneten Einrichtungen 15 halt dann die 

des fertigen Lutschers 2. Formen offen, wenn sie leer zum Ausgangspunkt des 

Die Abgabevorrichtung 5 und/oder die Dusen 26, 27 15 FSrderers 4 zurQckkehren und dann einen neuen Lauf 

werden zusammen mit dem Fflrderer 4 bewegt, wah- durch die Vorrichtungbeginnen. 

rend die abgemessenen Mengen eingefOhrt werden. Die Wahrend die of f engehaltene Form 3 ihren Rtickweg 

Bewegung findct entlang vorwSrts und riickwans sich beginnt, passiert sie eine AusstoBeinrichtung 16, wo- 

hin- und herbewegende Wege statt, wie durch Pfeil 29 durch ein hochkant stehender Lutscherstiel It zusam- 

gezeigt isL 20 men mit dem Lutscher 2 abwarts gefUhrt wird, so daB 

Als nachstes werden die Korper 6a, 6b unterhalb von der gesamte Lutscher aus der Hfihiung 21 des entspre- 

durch Kolben betatigen Formenkernkolben 30, 31 der chenden Formteils 3a entfemt wird. Der Lutscher fallt 

vertiefungsausbildenden Einrichtung 7 angeordnet, wo- dann auf die obere FlSche des Bandforderers 18, wo- 

durch in den Korpern 6a, 6b gleichzeitig halbkugelf6r- durch er in eine (nicht gezelgte) Verpackungsstation 

mige Vertiefungen 8a, 8b ausgebildet werden. Durch 25 gefuhrtwird. 

diese Operation werden die Niveaus der noch flussigen Die Klebstoff aufbringende Einrichtung 17 kann, falls 

KOrper 6a, 6b bis an die oberen Oberflachen der Form- gewunscht, an ihre Ursprungsposition zuruckgefuhrt 

enteile 3a, 3b angehoben. werden, so daB sie zwischen der die Vertiefung ausbil- 

Die Einrichtung 7 wird von oberen Fiihrungen 33 denden Einrichtung 7 und der Vorratseinrichtung 14 fflr 

getragen und kann sich m it dem Fdrderer 4 bewegen, 30 die Fflllung angeordnet ist. 

wahrend die Vertiefungen 8a, 8b ausgebildet werden. Die Rg. 2 bis 5 zeigcn zusammen eine Modifikation 

Diese Bewegung findet entlang vorwarts und ruckwSrts entsprechend der ersten Ausgestaltung der vorliegen- 

sich hin- und herbewegen der Wege statt, wie durch den Erfindung. 

Pfeil 34 gezeigt ist Eine Stempeltragereinheit 107 tragi eine Vielzahl von 

Die weitere Bewegung des Forderers 4 tragi eine 35 Kolbenpaaren 130, 131, die in Abstanden entlang eines 

offene Form 3 weiter, wobei die Korperaushdhlung 8a Statztragers 60 angeordnet sind. 

der Form unterhalb der Abgabedfise 35 der Abgabeein- Ein Kolben 130 umfaBt einen Kolbenkopf 61, der auf 

richtung 14 fur die Fullung gebracht wird. Die Einrich- einer Tragerspindel 62 befestigt ist und gleitbar gefiihrt 

tung 14 umfaBt neben der DOse 35 einen Vorratsbehai- ist durch eine rdhrenfSrmige FQhrung 63, die der Reihe 

ter 36 fOr das eBbare FUllungsmaterial und ein rotieren- 40 nach gleitbar gefiihrt ist innerhalb einer Vertiefung 64, 

des Abgabegerat 37. Das Abgabegerat 37 ist urn eine im die im Trager 60 ausgebildet ist Eine Druckfeder 65 ist 

wesentlichen waagerechte Achse drehbar und bewegt zwischen dem Trager 60 und einer Mutternanordnung 

sich in 90°-Schritten. Wahrend die Abgabevorrichtung 66 an der Spitze der Spindel 62 angeordnet Weitere 

37 rotiert, nimmt sie (in diesem Beispiel) eine Kirsche Druckfedern 67, 68, 69 sind koaxial und jeweils zwischen 

auf und fuhrt sie durch die Abgabeoffnung 35 in die 45 dem Ende der Vertiefung 64 und einem Anschlag 70, der 

HShlung 8a. Die Einrichtung 14 kann sich ebenfalls zu- an der auBeren Fiache der Fuhrung ausgebildet ist; zwi- 

sammen mit dem oberen Lauf des FSrderers 4 bewegen, schen dem oberen Ende der Vertiefung 64 und der obe- 

wobei die Bewegung entlang eines sich hin- und hcrbe- ren Fiache des Kolbenkopfes 61 ; und zwischen der obe- 

wegendenWeges stattfindet. wie durch Pfeil 42 gezeigt ren Fiache und einem einwSrts sich erstreckenden 

ist. 50 Flanschteil 71 der r5hrenf6rmigen Fiihrung 63 angeord- 

Die weitere Bewegung des Fdrderers 4 bringt ein net 
offenes Formteil 3a unterhalb eines beweglichen Kop- Ein weiterer Kolben 131 umfaBt die entsprechenden 
fes 38 der Vorrichtung 17 zur Aufbringung des Kleb- Komponenten und Merkmale 61a bis 71a. 
stoffs, wobei ein Film eines cBbaren Klebstoffs (vor- Im Betrieb wird die Trageranordnung 107 zur Ausbil- 
zugsweise ein dichtendes Mittel auf Basis von Zuckersi- 55 dung der FormhOhlungen 8a, 8b (Fig. 1 ) durch nicht-ge- 
rup) auf die freie obere Oberfiache des Korpers 6a auf- zeigte Einrichtungen betatigt, so daB die Kolbenkopfe 
gebracht wird. Die Einrichtung 17 bewegt sich mit dem 61,61a In die Formenhohlungen 21, 22 eintreten und die 
Forderer 4, wahrend der Kleber aufgebracht wird. Die halbkugelformigen KSrper 6a, 6b des Flussigzuckers 
Bewegung findet entlang eines sich vorwarts und rilck- beriihren, wodurch die FlQssigkeit nach oben entlang 
warts hin- und herbewegenden Weges statt, wie durch eo den KolbenkSpfen verdringt wird. Die Einrichtung 5 
Pfeil 39 gezeigt ist (Rg. 1) schwangt bei der Abgabe des Flussigzuckers 
Bei der weiteren Bewegung des Forderers 4 werden leicht, etwa um 2 Vol.-%. Die Kolbenkopfe 61, 61a sol- 
die Formenteile 3b jeweils durch Betatigungseinrich- len dies kompensieren. 

tungen 9 berOhrt (die vorzugsweise durch eine stationa- Da die elastisch befestigten Kolbenkopfe 61, 61a in 

rerampenartigeAuslosestrukturgebildetwerden)iWO- 65 gleicher Weise wirken, soil lediglich die Funktion des 

durch die Formenteil 3b um ihre Gelenke 19 bewegt Kolbenkopfes 61 beschrieben werden. 

werden und die Formen 3 schlieBen. Wenn der Kolbenkopf 61 in den Korper der FlQssig- 

Wenn eine Form 3 geschlossen ist, klebt das durch die keit innerhalb der FormenhShlung 21 eingetaucht wird, 
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flieQt die Fliissigkeit aufwarts um den Kolben herum. den. 

Gleichzeitig wird der Boden der r5hrenf6rmigen FQh- Die Drehbewegung der Abgabeoffnungen 85 spreitet 

rung 63 in IContakt gebracht mit der oberen Oberfiache den Leim und bewirict, daB der zwischen der Abgabeoff- 

der Form 3a, so daB die Formenhdhlung 21 gesclilossen nung und den KSrpern 6a befindlicher Leim entfernt 

und die Fliissigkeit darineingeschlossen wird. 5 wird. Das Dosierventil 89 offnet und sciilieBt zeitiicli 

Wenn in der Formenhohlung 21 zu vie! Fliissigkeit afagestim mt, so daB nur eine geregelte Menge an Leim 

vorhanden ist, bietet das relativ groBe Volumen der dar- an die Abgabedff nungen 85 abgegeben wird. 

in entlialtenen Fliissigkeit einen relativ hohen Wider- Die Fig. 8 bis 10 zeigen eine Modifikation entspre- 

stand gegeniiber dem federbelasteten Kolbenkopf 61. chend der vierten Ausgestaltung der vorliegenden Er- 

Durch diesen Widerstand weicht der Kopf 61 aus, da die 10 findung. 

Federn 68, 69 sich zusammendriicken, wahrend die Fe- In Fig. 10 umfaBt die Einrichtung 1 10 zum Einfuhren 

der 67 die rShrenformige Fiiiirung 63 an Ort und Stelle eines Lutschcrstiels 1 1 in ein Formteil 3a ein Magazin 90 

halt Der nach oben ausweichende Kolbenkopf 61 be- zur Aufnahme eines Vorrats an Stielen 11, Saugeinrich- 

wirkt die Ausbildung eines Korpers 6a mit einer leicht tungen einschlieBlich einer Saugpumpe 91 zur Unter- 

dickeren Schale, als es anderenfalls der Fall sein wurde. is stutzung des Herausziehens eines Stiels 1 1 aus dem Ma- 

Wenn andererseits zuwenig FlQssigkeit in der For- gazin 90 und Druckeinrichtungen einschlieBlich einer 

menhdhlung 21 abgelagert ist, bietet das relativ kleine Luftpumpe 93 zum Abgeben des herausgezogenen 

Volumen der darin eingeschlossenen FlOssigkeit einen Stiels in die Formenhohlung 21. 

relativen niedrigen Widerstand gegenuber dem feder- Das Magazin 90 umfaBt einen oben offenen Kasten 

belasteten Kolbenkopf 61, wodurch die Kraft der Fe- 20 mit Seitenwanden 95 aus einem durchsichtigen Kunst- 

dern 68, 69 den Kopf 61 ein wenig weiter in die Form- stoffmaterial, so daB der Inhalt des Kastens beobachtet 

hiihlung 21 treibt als vorher. Damit wird der Korper 6a werden kann. Eine Platte 96 ist am Boden des Kastens 

mit einer leicht dunneren Schale ausgebildet angeordnet und wird durch einen Oszillator 98 in 

Wie in Fig, 4 gezeigt ist, sind Anschlagteile, die ein Schwingungen versetzt, wie durch Pfeil 97 angezeigt 

Bolzenpaar 75 enthalten, in Zwischenraumen entlang 25 wird. Die obere FlSche der Platte 96 ist mit seitlich 

dem Trager 60 befestigt, um die Bewegung des TrSgers beabstandeten parallel angeordneten Rillen 99 ausgebil- 

zu begrenzen. det 

Die Fig. 6 zeigt eine Modifikation entsprechend der Lutscherstiele 11, die durch Schwingung in die Rillen 

zweiten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung. 99 gebracht werden, werden in eine temporSre Ausrich- 

In Fig. 6 ist eine bewegbare Fiache 78 unterhalb der 30 tung mit den Bohrungen eine Reihe von kurzen FOh- 

Formen 3 auf dem Fdrderer 4 vorgesehea Die Oberfla- rungsrOhren 92 gebracht Ausgerichtet mit jedem Rohr 

che hat die Form eines endlosen Bandes, das auf zwei 92 und ihm gegenflberliegend ist ein schwenkbar befe- 

Rollenpaaren 79 befestigt ist und durch eine Einrichtung stigtes Lutscherstielabgabegerat 200 (Fig. 1 0), das mit 

80 in Richtung 81 in der gleichen Richtung wie die Rich- einem mittleren Kanal 201 ausgebildet ist. Das Abgabe- 

tung 25 (Fig. 1 ) angetrieben wird. Das Band 78, das im 35 gerat 200 ist um eine Achse 202 rotierbar. Der Kanal 201 

wesentlichen mit der gleichen Geschwindigkeit bewegt des AbgabegerSts 200 ist durch eine flexible Fiihrung 

wird wie der Fdrderer 4, bildet eine bewegliche StUufia- 203 mit einem Zweiwegeventil 204 verbunden, und kann 

che fur einen Lutscherstiel 1 1, wodurch verhindert wird, der Reihe nach mit den FOhrungen 205 und 206 iiber 

daB der Stiel aus der Form, in die er eingefQhrt ist, einen internen DurchlaB 207 verbunden werden. Die 

herausfallt. Die bewegliche Oberflache ist leichter zu 40 Fuhrung 205 ist mit dem EinlaB einer Saugpumpe 91 

saubern als eine feste Oberflache, da sie an einem Ende und die Fiihrung 206 mit dem Auslafl der Luftpumpe 93 

gesaubert werden kann, wenn sie iiber einen am Ende verbunden. Die Abgabevorrichtungen 200, Ventile 204 

angebrachten Operator bewegt wird. und Betatigungsvorrichtungen 209 (auf die weiter unten 

Fig. 7 zeigt eine Modifikation entsprechend der drit- Bezug genommen wird) werden durch Obliche Betati- 

ten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung. 45 gungs-ZRegelcinrichtungen 208 betatigt Eine Reihe von 

Die Einrichtung 117 zur Aufbringung eines eBbaren luftdruckbetatigten Betatigungsgliedem 209, die StoB- 

Klebers auf zumindest die KSrperhaiften 6a umfaBt eine stangen enthalten, wird verwendet, um Lutscherstiele 1 1 

Vielzahl von seitlich angeordneten linear/rotierenden dureh die Fuhrungsrdhren 92 in die mittleren Kanaie 

Antrieben 81 Jeder Antrieb 83 flbertragt sowohl eine 201 der Abgabevorrichtung 200 zu stoBen. 

hin- und hergehende als auch eine Drehbewegung auf 50 Im Betrieb und in zeitlicher Abstimmung wird ein 

ein Abgabegerat 84, das mit einer kreisformigen Abga- Lutscherstiel 1 1 aus dem Magazin 90 und einem Rohr 92 

be6ffnung85versehenistEBbarerK!ebstoffinfliissiger durch eine StoBkraft, die durch eine (nicht gezeigte) 

Form wird an einen mittleren Durchgang 86 gebracht, ZustoBstange ausgeiibt wird, die durch einen damit ver- 

der in dem AbgabegerSt 84 durch ein biegsames Rohr bundenen Antrieb 209 hin- und herbewegbar ist ent- 

87 gebildet wird, der mit dem Klebstoffbehalter 88 ver- 55 nommen. 

bunden ist Der Durchgang 86 fOhrt in das Innere der Wenn der Lutscherstiel 11 in das auBere Ende eines 

kreisformigen Abgabeoffnung 85. Ein MeBventil 89 re- Abgabekanals 201 eingefuhrt ist, wird ein durch die 

gelt den FluB des Leims zu der Abgabeoffnung 85. Purape 91 ausgeObter Unterdruck verwendet, um den 

Wenn im Betrieb die geformten K6rper 6a unterhalb Stiel vollig in den Kanal zu Ziehen. Das Abgabegerat 

des Antriebs 83 transportiert werden, bewirken die letz- eo 200 wird dann um 90° geschwenkt, wie durch den Pfeil P 

teren eine Abwartsbewegung der damit verbundenen gezeigt ist, wobei die Betatigungs- und Regeleinrich- 

Abgabedffnungen 85 und kontaktieren die oberen tung 208 verwendet wird. Das Ventil 204 wird gleichzei- 

Oberflachen der Kbrper, wobei eBbarer Leim darauf tig ebenfalls durch die Einrichtung 208 betatigt, so daB 

abgelagert wird. Die Abgabedffnungen 85 werden dann die Luftpumpe 93 nun mit dem Abgabekanal 201 ver- 

in Drehung versetzt und gleichzeitig aufwarts weg von es bunden ist, wodurch Druckluft angewendet wird, um 

den K5rpem 6a gezogen. Die Bewegung der Abgabe- den Lutscherstiel 11 aus der Abgabevorrichtung 200 

5ffnungen 85 vollzieht sich in zeitlicher Abstimmung. auszustoBen und in den DurchlaB 21 der unten angeord- 

Die Drehung kann flber einen Bogen von 360° stattf in- neten Formhaifte 3a (nicht gezeigt) zu stoBen. 



DE 41 28 905 Al 

7 8 



Die Abwartsbewegung des Stiels tl wird durch Kon- 
takt mit der beweglichen Flache 78 (Fig. 6) arretiert. 

Die Abgabevorrichtung 200, Ventil 204 und StoBstan- 
ge des Betatigungsteils 209 warden nun durch die Beta- 
tigungs-ZRegeleinrichtung 208 in ihrer Ausgangsposi- 5 
tion zuriickgefiihrt und der ganze Ablauf wird wieder- 
holL 

ZusammengefaBt betrifft die vorliegende Erfindung 
eine Vorrichtung 1 zur Hersteilung von SuBwarenarti- 
keln in Form von Lutschern 2, die eine Vielzahl von 10 
zweiteiiigen Formen 3 und einen endlosen Fflrderer 4 
zum Transport der Formen 3 durch die verschiedenen 
Herstellungsstufen umfaBt. 

Die Vorrichtung 1 umfaBt ferner einen Depositor 5 
zur Einfuhrung eines KSrpers 6a, 6b aus FlQssigzucker- 15 
konfekt in jedem Teil bzw. in jede Hdhlung 3a, 3b der 
Form 3, Stempei bzw. Einrichtungen zur Ausbildung 
von Vertiefungen 8a, 8b in jedem Teil 3a, 3b der Form 3 
und Betatigungseinrichtungen 9 zum Zusammenbringen 
der Formenteile zumindest bis die darin befindlichen 20 
Karper 6a, 6b zusammenhaf ten. 

Die Vorrichtung 1 ist auBerdem mit Einrichtungen 10 
zum Einbringen eines Lutscherstiels 11 in ein Forment- 
eil3a, Lutscherkuhieinrichtungen 12, Einrichtungen zum 
Einbringen einer Fullung 14, Einrichtungen 15. die die 25 
Formen 3 auf dem ROckweg zum FSrderer 4 offenhal- 
ten, Einrichtungen 16 zum AusstoBen eines fertigen Lut- 
schers 2 aus dem Formenteil 3a und Einrichtungen 17 
zum Aufbringen eines eBbaren Klebers auf einem Kdr- 
per6a versehen. 30 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung eines Safiwarenarti- 
kels, dadurch gekennzeichnet. daB ein Kfirper (6a) 35 
aus Flussigkonf ekt in eine Hohlform (3a) eingef Qhrt 
und dann eine Vertiefung (8a) in dem Kdrper (6a) 
gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es Einrichtungen (7) zur Ausbildung 40 
der Vertiefungen (8a) verwendet, die die Einfuh- 
rung reiativ groBer oder relativ kleiner Korper aus 
Flussigkonfekt in die Hohlform bewerkstelligen, 
wobei in jedem Fall der Flussigkonfekt auf im we- 
sentlichen das gleiche Niveau gebracht wird. 45 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (7) zur Ausbildung 
der Vertiefung einen elastisch befestigten Stempei 
(107) umfaBt. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- so 
sprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Form (3) mit Doppelhfihiung verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Lutscherstiel (11) durch einen eng aniiegenden 55 
Durchgang (20), der am Boden der Hohlform (3a) 
ausgebildet ist, eingefiihrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Flache (78) unterhalb der Form 
(3a) vorgesehen ist, die den Stiel (11) am Herausfal- eo 
len aus dem Durchgang (20) hindert 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Flache (78) beweglich ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Flache (78) ein antreibbares end- es 
loses Band umfaBt. 

9. SQBwarenartikel, hergestellt nach einem oder 
mehreren der AnsprOche 1 bis 8. 



10. Vorrichtung zur Hersteilung eines SiiBwarenar- 
tikels zumindest nach den Anspruchen 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie eine elastisch be- 
festigte Stempeltragereinheit(107) umfaBt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stempeltragereinheit (107) 
mindestens einen federbelasteten Kolben (61) um- 
faBt, der in einer rOhrenformigen Fuhrung (63) be- 
wegbar ist, wobei die Fahrung zur Hohlform hin 
und von ihr wegbewegbar ist. 

12. Vorrichtung nach den Anspruchen 10 oder II, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Boden der Form 
(3) mit einem DurchlaB (20) ausgebildet ist, wobei 
Einrichtungen (10) zum Einfiihren eines Lutscher- 
stiels (11) durch den DurchlaB (20) und in die Hohl- 
form (3a) vorgesehen sind und eine Flache (78) un- 
terhalb der Form angeordnet ist, die ein Herausfal- 
len des Stiels aus dem DurchlaB verhindert. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Flache (78) bewegbar ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Flache (78) ein antreibbares 
Band ist 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
mit zweiteiiigen Formen (3) und Einrichtungen 
(117) zum Aufbringen eines eBbaren Klebers verse- 
hen ist, urn zwei geformte StlBwarengegenstSnde 
zur Ausbildung des SiiBwarenartikel zusammenzu- 
kleben. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung zum Aufbringen 
des eBbaren Klebers Ausgabeeinrichtungen (84) 
umfaBt, die die Aufbringung des Klebstoffs auf ei- 
nen der SflBwarengegenstande durch eine Drehbe- 
wegung relativ zu einem der Gegenstande been- 
den. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abgabevorrichtung eine 
RingdUse (85) fur die Abgabe eines eBbaren Kle- 
bers eine drehbar befestigte Ringduse (85) ist, 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 17 zur Hersteilung von Lutschern, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mit einer Ausga- 
bevorrichtung (200) fUr Lutscherstiele (11) verse- 
hen ist, die ein Magazin (90) zur Aufnahme der 
Stiele, Saugeinrichtungen (91), die das Herauszie- 
hen der Stiele aus dem Magazin zumindest unter- 
statzen, und Druckeinrichtungen (91) zum Abge- 
ben der herausgezogenen Stiele in die Hohlform 
(3a) umfaBt 
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